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GieSmasse ftir die Hers-tellung von SanitSrf ormteilen 

u 



Die Erfindung betrif ft eine GieBmasse fUr die Herstellung von 
Sanitarfoirmteilen, welcdie einen auf Methylraethacrylat; basieren- 
den Sirup sowie 50 bis 85 G&w.% eines anorganischen FUlls-bof- 
fes, bezogen auf die GieBmasse umfaBt* Die Erfindung umfaBt 
ferner Sanitarformteile, hergestellt aus solchen GieBmassen, 
wobei der Begrif f Sanitarf orm-teile weit auszulegen ist und ne- 
ben Waschbecken, Duschtassen, Badewannen auch KUchenspUlen, Ar- 
beitsplatten und dergleichen abdeckt. 

GieBmassen der eingangs bescbriebenen Art sind vieLfaitig aus 
der Literatur bekannt, beispielsweise aus dem deutschen Patent 
DE 2449656 sowie der europSLischen Patentanmeldung EP 0361101 
Oder der WO 95/23825. 

Aufgrund der nicht allzu groBen Schlagzahigkeit der ausgehSrte- 
ten GieBmassenmaterialien sind die Formteile mit einer relativ 
hohen Wandstarke auszufiihren (teilweise rait mehr als 10 mm). 
Wandstarken dieser GrOBenordnung fUhren insbesondere bei Rezep- 
turen, bei dehen eiri gewblltes Absinken von grbben FUllstoff- 
partikeln zur Sichtseite bin stattfindet, zu sehr unebenen 
RUckseiten und im Fall von KtichenspQlen weisen die AusguBlGcher 
haufig hohe Rauhigkeiten bzw. sogar Blasen auf. Dies ftihrt zu 
Problemen in der Weiterverarbeitung. Insbesondere bei den Kti- 
chenspUlen kann dies zu Undichtigkeiten bei der Ablauf garnitur 
fUhren, vor allem wenn ein GieBmassenUber stand abzufrasen ist. 

Bei GieBmassen, die unter Verwendung von Cristobalitmehlen, 
d.h. einem sehr feinkOmigen Material, als FUllstoff herge- 
stellt sind, findet man eine relativ schlechte Kratzf estigkeit 
und Abriebbestandj.gkeit wahrend die zuvor schon besprochenen 
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GleBmassen mi-t relativ groben, absinkenden FOllstoffen ein re- 
la-tlv hohe Oberf ISchenrauhheil: aufweisen. 

Die Sirupherstellung verlangt in der Regel zwingend den Zusatz 
von prapolymerem Meirhacrylat , iin folgenden kurz PMMA genannt, 
was langere L&sungszeiten des PMMA in dem Me-khylme-thaczYlatmo- 
nomeren verlangt. Dies erhOht die Herstellungszeiten und damit 
auch die Herstellungskosten. 

Die letztendlich erhalt:enen Giefimassen mit den notwendigen Vis- 
kosit:ai:en bedingen relativ lange Befiillzeiten ftir die Formen, 
die -teilweise mehr als eine Minute betragen bei Formen, die ftir 
die Herstellung von KUcliensptilen verwendet werden, selbst wenn 
man Beftilldrucke von 5 bar verwendet. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindimg ist es, eine Giefimasse zur 
Verftigung zu stellen, welche insbesondere bei der Verwendung 
von Cristobali-tmehlen als FUllstoff eine verbesserte Kratzfe- 
stigkeit und AbriebbestSndigkeit bei den daraus gewonnenen 
Formteilen liefert. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgem^B dadurch geldst, daB die 
GieBxnasse zusSitzlich Elastomerpartikel Oder -partikelagglome- 
rate mit einer TeilchengrOBe von weniger als 100 pm in einer 
Menge im Bereieh von 5 Gew. % bis wenigei^ als -20 Gew>% umfaSty 
bezogen auf die Masse des Sirup* 

Die untere Grenze von 5 Gew.% an Zusatz von Elastomerpartikeln 
Oder - aggloraeraten ist einzxihalten um einen merklichen Ef fekt 
in der Kratzfestigkeit und Abriebbest£Lndigkeit zu erzielen. Die 
Grenze von 20 Gew.% sollte unterschritten werden, da hOhere Ge- 
halte von Elastomearpartikeln keine besseren, sondem sogar 
schlechtere Resultate in Bezug auf Kratzfestigkeit und Abrieb- 
bestandigkeit verursachen. 

Der bevorzugte Bereieh in dem die Elastomerpartikel Oder 



wo 99/47576 



- 3 - 



PCT/EP99/01121 



-partlkelagglomerate In der GieSmasse verwendet werden lieg-t in 
Bereich von 10 bis 18 Gew.%, bezogen auf die Masse des Sirups. 

Un-ter TeilchengrttBe wird die GrOBe des einzelnen Elastomerpar- 
■bikels Oder aber im Falle des Vorliegens von Agglomeraten die 
GrOBe der Partikelagglomerate verstanden. 

FUr die vorliegende Erfindung k6nnen sowohl vereinzelt vorlie- 
gende Partikel verwendet werden, als aiich Partikelagglomerat:e, 
die bei der Aufnahme in den Sirup agglomeriert bleiben kttnnen. 
Zu groBe Partikelagglomerate k5nnen deglomeriert werden. 

Die erf indungsgemSBe GieBmasse erhSht nichi: nur die Abriebbe- 
s-tandigkeit und Kratzzfestigkeit des Formteiles, insbesondere 
wenn Crist:obali1:mehle als anorganische Fiillstof fe verwendet 
werden, sondern verleiht dem Formteil auch noch eine verbesser- 
t:e Schlagzahigkeit, die eine erhebliche Verringerung der Wand- 
s-t^rke, beispielsweise der Beckeh von Kiichenspillen, zulSlBI:. 

Ein wei-terer vorteilhaf ter Ef fekt der erfindungsgem^Ben GieB- 
massen liegt darin, daB die Riickseiten, d.h. die Schlech-tseite 
des Formteiles relativ glatt erhalten wird. AtiBerdem lassen 
sich die erf indungsgemSBen GieBmassen aufgrund einer schnelle- 
ren Sirupherstellung insgesamt schneller fertigen. 

Verwendet man relativ grebe Ftillstoffe in der erf indungsgem^Ben 
GieBmasse, dann erhSlt man glattere OberflSchen als nach den 
bisher bekannten Rezepturen. 

Erstaunlicherweise lassen sich auBerdem noch die Bef iillzeiten 
f iir die FormenhohlkGrper senken und dies sogar bei verringertem 
Druck des Bef tillbehSlters. 

Als viskositatsmodif izierendes Mittel kann der GieBmasse (d.h. 
zunachst dem Sirup) PMMA mit einem Molekulargewicht: im Bereich 
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von 50.000 bis 250.000 (Mjj) in einer Menge bis zu 20 Gew,%, be- 
zogen auf die Masse des Sirups, beigegeben sein. 

Das Elastomer der Partikel bzw. Agglomerate besteht vorzugswei- 
se aus teilvernetztem Polymer. 

Die Elastomerpartikel Oder Partikelagglomerate weisen vorzugs- 
weise Teilchen mit einer Kern-HUlle-Sturktur auf, wobei der 
Kern von einem Elastomer gebildet wird und die HUlle aus einem 
matrixvertrSglichen, im Sirup im wesentlichen unl5slichen Poly- 
mer. Durch die Kem-HUlle-Struktur ergeben sich grdBere Varia- 
tionsmGglichkeiten beztiglich des Elastomers, da dieses unabhdn- 
gig von seiner Vertraglichkeit mit dem Sirup ausgewahlt werden 
kann . 

Bevorzugt wird die Hiille chemisch an das Kernelastomer gebun- 
den . 

Die HUlle kann in diesem oder auch in dem Fall, in dem keine 
chemische Bindung zu dem Kernelastomer besteht, ein thermopla- 
stisches Polymer sein. 

Bevorzugt ist die HUlle ein teilvernetztes Polymer, und weiter 
bevorzugt ist die HUlle im Sirup der Gieflmasse guellbar. In 
diesem Fall ISBt sich der Zusatz von Elastomerpartikeln bzw. 
-partikelagglomeraten gleichzeitig als Mittel zum Modifizieren 
der Viskositat der GieBmasse veirwenden und spart teilweise oder 
ganz den Zusatz von PMMA ein. Das Kernelastomer der Partikel 
besteht vorzugsweise aus einem teilvemetzten Polysiloxan, wel- 
ches zur Bildung der HUlle mit einem Acrylatmonomeren gepfropft 
ist. 

Der Aufbau der KemhUllepartikel weist bevorzugt einen Anteil 
des Kerns von 40 bis 60 Gew.%, bezogen auf das Partikelgewicht , 
auf. 
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Der FUlls-tof fgehalt an anorganischem FUllstof f. in der GieSmasse 
betrfigt bevorzugt von 60 bis 80 Gew.%, bezogen auf die GieB- 
masse. 

Die erf indungsgemaSe GieBraasse eignet sich insbesondere zur 
Herstellung von Sanitarformteilen, wobei unter dem Begriff Sa- 
nitarformteile nicht nur Handwaschbecken, Toilettenschtisseln, 
Duschtassen und Badewannen zu verstehen sind, sondern auch 
Waschtischplatten, Ktichensptilen, Arbei1:splat:t:en in der KUche 
und dergleichen, 

KQchenspttlen, die aus der erf indungsgemaBen GieBraasse herge- 
s-tellt sind, lassen sich mit einer verringerten Bodenstarke im 
Becken der KUchenspule herstellen, der insbesondere geringer 
ist als 7 mm* 

Die ErhOhung der Schlagzahigkeit mit der erf indungsgemaBen 
GieBraasse laBt sich soweit steigem, daB sogar Bodenstarken im 
Beckenboden der KilchenspUle von ^ 5 mm mOglich werden. 

Solche geringen Bodenstarken bei den KiichenspUlen, die sich 
analog selbstvers-tandlich auch auf andere Formteile anwenden 
lassen, bedeuten nicht nur eine Einsparung an Polymermaterial 
und damit eine kostengUhstigere Her stel lung, sohdem bedeuten" 
darOber hinaus auch ktirzere Zykluszeiten bei der Herstellung 
der Formteile sowie insgesamt ein geringeres Gewicht, was in 
der Handhabung bei der Verarbeitung bzw. beim Einbau dieser 
Formteile Vorteile zur Folge hat. 

Diese und weiter Vorteile der Erf indung werden im folgenden an- 
hand der Beispiele noch naher eriautert. 

Die allgemeine Herstellung der erfindungsgemaBen GieBmassen 
folgt im wesent lichen der aus dem Stand der Technik bekannten 
Vorgehensweise^ wie sie insbesondere aus den bereits eingangs 



wo 99/47576 



- 6 - 



PCT/EP99/01121 



zitierten Druckschriften zu herktinunlichen GieBmassen zu entneh- 
men 1st:. Im folgenden sel daher nur kurz auf die Herstellung 
der GieBmassen eingegangen. ZunSchst wird das Methylme-fchacry- 
la"tmonomere vorgelegt und in diesem die zu verwendenen Elasto- 
mearpartikel oder -partikelagglomerate disperglert, wobei eine 
relativ zShflOssige Dispersion entstehi:. Diese Dispersion bein- 
haltret vorzugsweise ca, 75 Gewichtsteile MMA und 25 Gewichts- 
■teile Elastomerpartikel oder -partikelaggloxnerate. Die Disper- 
sion kann dann weiterhin mit MMA oder auch mit MMA/PMMA-Sirup 
zu der gevrtinscht:en Elastomerkonzentration Oder Viskositrat des 
Sirups verdiinnt werden. Die eingangs beschrlebene notwendige 
Dispergierung der Elas-tomerpartikel oder - par1:ikelaggloinera1:e 
sollte mi-b einer schnell drehenden Dissolver-Scheibe durchge- 
fiihr-t werden, um zu groBe Agglomeratlreilchen zu deglomerieren. 
Wie oben erwahnt, sollen die Agglomerat:1:eilchen in der zu ver- 
wendenden Dispersion eine GrGBe von kleiner 100 aufweisen. 
Die PrimartreilchengraBe der Agglomerate betrSgt haufig ca. 100 
nm. 

Bevorzug-te Elas1:omerpart:ikel weisen wie oben erwahnt eine Kem- 
Hiille-Struktur auf, und in den folgenden Beispielen wird ein 
von der Fa. Wacker, Burghausen, Deutschland erhaitliches Ela- 
stomerpartikelmaterial verwendet, das unter der Handelsbezelch- 
nung VP 445006 erhai-tlich ist (im folgenden Wacker-Modif ier ge- 
nann-t). 

Der die Elas-tomerpartikel oder -partikelagglomerate beinhallren- 
de Sirup wird in an sich bekannter Weise mit den zu verwenden- 
den FUllstoffen in Form von Mehlen, Sanden oder Split aus einer 
Vielzahl an sich als anorganische FUllstoffe bekannter minera- 
lischer Materialien versetzt. DarUber hinaus werden Vernetzer, 
Radikal starter und Foarmtrennmittel zugegeben und die so erhal- 
tene GieBmasse dann in die geeigneten FormenhohlkOrper einge- 

faiit. 
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Die Temper a-turzykl en zur Aushartung der GleBmasse in den For- 
menhohlkOrpem unterscheidet; sich von den Temperaturzyklen die 
im Stand der Technik empfohlen wurden nicht. Bei den nachfol- 
genden Vergleichsbeispielen und Beispielen wurde folgender Tem- 
peraturzyklus verwendet:: 

Vor und wShrend der BefUllung wird die Sichtseite der Form auf 
60 ^'C und deren Rtickseite auf 40 temperiert. Die GieBmasse 
weisi: beim Beftillen der Form in der Kegel Raumtemperatrur auf. 

Bei der fertig befUllten Form wird die Temperatur der Sichtsei- 
te auf 100 '^C erh5b't und auf diesem Niveau 30 min gehalten. 

Nach dem Beftlllen der Form wird deren Rticksei-tentempera-tur fUr 
weitere 10 min auf 40**C temperiert gehalten und dann fUr den 
Rest des Zyklus (ca. 20 min) auf lOO^C gehalten* 

Die ausgeh£Lrteten Formteile kOnnen bei 100*^0 entformt werden. 

Wo in den nachfolgenden (Vergleichs- ) Beispielen Cristobalitmehl 
als Fiillstoff eingesetzt wird, kann ebensogut Quarzmehl veirwen- 
det werden. Die mechanischen Eigenschaften, die fiir Cristoba- 
lit-gef iillte Formteile berichtet werden, werden auch f Ur Quarz- 
mehl geftlllte erhalten. 

Die Eigenschaften der erhaltenen Formteile (in den Beispielen 
wurden Ktichenspiilen hergestellt) wurden dann an den so erhalte- 
nen Formteilen gemessen. 

Zxim Vergleich mit konventionell hergestellten Kiichenspfllen wer- 
den die Eigenschaften Kratzfestigkeit, AbriebbestSndigkeit und 
SchlagzShigkeit untersucht. 

Die PrUfung der Kratzfestigkeit erfolgte mit einem sogenannten 
"hardness and adhesion tester", Modell 413 der Fa» Erichsen, 
Hemer, Deutschland, wobei eine Diamantnadel mit 90** -Kegel ver- 
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wendet wurde, urn mit auf steigenden Belastungen von 1 bis 10 N 
an der Gebrauchsseite ( Sichtseite ) einer Probe Kratzer zu er- 
zeugen. 

Die Tiefe dieser Kra-tzer wurde mit einem Rauhtief enmeBgerat, 
Model T 2000, mit Linearvorschubeinheit LV 50 der Fa, Hommel- 
werke, Villingen-Schwenningen, Deutschland als R max gemessen. 

Zusammenf assend fSllt bei den erf indungsgemSB bergestellt Form- 
kOrpern auf, daB sie eine wesentlich verbesserte Kratzfestig- 
keit aufweisen, Proben ( Vergleichsbeispiele) , welche eine sehr 
hohe Ausgangsrauhigkeit, d.h* sehr hohe Oberf ISchenrauhigkeit 
aufgewiesen haben, wurden von der Prtifung der Kratzfestigkeit 
ausgenommen, weil in der Regel die zu ermittelnde Kratzertiefe 
erheblich geringer ist, als die an der Oberfiache zu messende 
Rauheit. In diesen Fallen wurde lediglich die Oberf lachenrau- 
higkeit mit dem RauhtiefenmeBgerSt geprUft und angegeben. 

Die Schlagzahigkeit wurde nach dem sogenannten Charpy-Verf ahren 
gemessen, angelehnt an die DIN 53453 • Die Probendicken ergeben 
sich dabei in Abwandlung von der Norm aus der Dicke des Form- 
teilausschnittes an dem die PrUfung vorgenommen wird* Alle an- 
deren Vorgaben der Norm werden beachtet« 

Die Schlagbelastung wird jeweils so aufgebracht, dafl senkrecht 
zur Sichtseite des Formteils geschlagen wird. FUr die Schlag- 
versuche wird ein Gerat Modell 5102 der Fa. Zwick in Ulm, 
Deutschland verwendet. 

Die Abriebbestandigkeit der Sichtseitenoberf lachen der Formtei- 
le wird nach DIN 53754 geprttft, wobei als PrUf gerat das Gerat 
Taber Abrader, Modell 5130 der Fa. Teledyne Taber, North Tona- 
wanda, N.Y., USA verwendet wurde. 
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Ver gleichsbei spiel 1 : 

1,8 kg PMMA einer normalen Type Im Molekulargewich-tsbereich M^^ 

von 50000 bis 200000 wird in 8,2 kg MMA gelttst und mit Entfor- 
mungshilfsmittel (27 g StearinsSure der Fa. Merck, Deutschland ) 
und Vernetzer (200 g Trimethylolpropantrimethacrylat: der Fa, 
Degussa, Deutschland) verse-tzt. Dann wird mi"b 17 kg Crist;oba- 
litmehl (alle Partikel < 200 pm, silanisiert, in der Korngr6- 
Benver-teilung 5% > 100pm, 42 Gew.% > 32 ]im) auf einen FOll- 
stoffgehalt der GieBmasse von 63 6ew.% eingestellt: . Nach Zusa-kz 
von Peroxiden (35 g Perkadox 16 und 80 g Laurox, Jewells von 
der Fa. Akzo, Niederlande) wird in geeignet:en Forxnhohlk5rpe3m 
polymerisier-t^ so daB eine Kiichensptile entsteht. Die Beftillzeit 
betrug ca. 45 sec, der Beftilldruck war 3,5 bar. 

Von einer Probe aus dem Beckenboden des Formteils, der eine 
Dicke von 9 mm aufwies, wurden die Schlagz^higkeit, die Kratz- 
fes-tigkeit und die Taber-AbriebbestSndigkeit: bestimmt. Zusatz- 
llch wurde die Rtickseite des Formt:eils visuell beurteilt. 

Ergebnisse: 

SchlagzShigkei-t: 4,5 kJ/m^, 



Kra-bzf estigkeit : 



Belastung: (N) 


10 


9 


8 


7 


6 


5 


4 


3 


2 


1 


Tlefe(]jm) 


14,9 


14,4 


12,3 


8,0 


6,9 


5,6 


3,0 


2,0 







Abriebbestandigkeit: 43,7 mg/100 Umdrehungen 



Die RQckseite ist relativ glat-b, der mehlfOrmige FUllstroff ist: 
nicht abgesunken. 
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Vergleichsbeispiel 2: 

0,9 kg PMMA einer normalen Type im Molekulargewichtsbereich 

von 50000 bis 200000 wird in 9,1 kg MMA gelOst und entsprechend 
Vergleichsbeispiel 1 mit Entformungshilfsmittel und Vemet:zer 
versetzt. Der so erhaltene Sirup ist diinnfliissiger als im Ver- 
gleichsbeispiel 1. Dann wird mil: 17 kg Cristobal i-tmehl (alle 
Partikel < 200 pm, silanisiert, in der KomgrOBenverteilung 5% 
> 100pm, 42 Gew.% > 32 pm) auf einen FUllstof fgehalt der GieB- 
masse von 63 Gew.% eingest:ellt . Nach Zusatz von Peroxiden (wie 
Vergleichsbeispiel 1 ) wird in geeignelren FormhohlkOrpern poly- 
merisiert, so daB eine KUchensptile ent:st;eht. Die Beftillzeil: war 
13 sec, der Befiilldruck betrug 2 bar. 

Von einer Probe aus dem Beckenboden des Formteils, der eine 
Dicke von 8,5 mm aufwies, wurden die Schlagzahigkeit, die 
Kra-tzfestigkeit: und die Taber-Abriebbes-tandigkeii: bestimmt:. Zu- 
sSL-tzlich wurde die RUckseite des Formteils visuell beurteilt:: 

Ergebnisse: 

Schlagzahigkeit : 7,5 kJ/m^, 
Kratzf estigkeit : 



Belastung: (N) 


10 


9 


8 


7 


6 


5 


4 


3 


2 


1 


Tiefe(|im) 


10,4 


9,4 


8,8 


7,4 


7,5 













Abriebbestandigkeit: 21,7 mg/100 Umdrehungen 



Die Rtickseite ist sehr rauh. Der mehlfOrmige Ftillstoff ist ab- 
gesunken und die Werte far die Kratzf estigkeit und die Abrieb- 
bestandigkeit sind deutlich verbessert. 
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Vergleichsbeispiel 3: 

2,0 kg PMMA einer normalen Type Im Molekulargewlchtsberelch 

von 50000 bis 250000 w±rd in 8,0 kg MMA gelOst und mit Entfor- 
mimgshilfsmittel (35 g Stearinsaure der Fa. Merck, Deutschland) 
und Veme-tzer (200 g Trimethylolpropantrime-thacrylat der Fa. 
Degussa, Deutschland) versetzt. Dann werden 27 kg eines kan-ten- 
gerundeten Sandes iro KorngrOBenbereich von 200 bis 2000 ]im 
(eine Mischung aus den Typen 1/8 und 2/9 SIG silanisiert der 
Fa. Dorfner in Amberg, Deutschland) zugegeben, was einen FUll- 
stoffanteil der GieBmasse von 73% ausmacht. Diese GieBmasse 
verwendet einen vergleichsweise dickf lUssigen Sirup Shnlich 
Vergleichsbeispiel 1 und einen viel groberen FUllstoff als die 
Vergleichsbeispiele 1 und 2. Nach dem Zusatz von Peroxiden (40 
g Perkadox 16 und 80 g Laurox, Jewells von der Fa. Akzo, Nie- 
derlande) wird die GieBmasse in geeigneten Formen so polymeri- 
siert, so daB die Gebrauchsseite des Formteils nach unten 
zeigt. Die Beftillzeit war 70 sec, der BefiLlldruck betrug 5 
bar. 

Die Kornverteilung des Formteils ist sehr gleichmSBig, gleich- 
zeitig hat ein leichtes ( erwtlnschtes ) Absinken des FUllstoffes 
auf die Gebrauchsseite des Formteils stattgefunden. Die RUck- 
seite des Formteils ist teilweise sehr rauh, der AusguBbereich 
der RUckseite weist nach dem BefrSsen kleine Lttcher auf, die 
die Dichtigkeit einer montierten Ablauf garni tur beeintrachti- 
gen. Die Dicke des Beckenbodens betrug 10 mm. 

Ergebnisse: 

Schlagzahigkeit: 1,8 mJ/mm^, 

OberflSchenrauhheit der Gebrauchsseite des Beckenbodens 103,5 
}im. Der Kratzf estigkeitstest wurde an dieser Probe nicht durch- 
gefuhrt, da dieser angesichts der extrem hohen Oberf ISchenrau- 
higkeit keine sinnvollen Daten lief em kann. 
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Belsplel 1 : 

1,5 kg Siliconelastomer (Type VP 445006) m±1: e±ner Elastbmer- 
partikelgrOBe ( Agglomera-te) bis ca. 1 mm der Fa. Wacker, Burg- 
hausen, Deutschland wlrd In 8,5 kg MMA gegeben uxxd an elnem 
Dissolver (Type Disperraat: AE9) der Fa. VMA Getzmann, Relchshof, 
Deutschland, int:ens±v dispergiert, um die Agglomerate auf Teil- 
chengrOBen unter 100 pm zu bringen. Die so erhaltene Dispersion 
wird wie in Vergleichsbeispiel 1 mit Entf ormungshilf smittel und 
Vernetzer versei:z1:. Dann wird mit 17 kg Cristobalitmehl (alle 
Partikel < 200 pm, silanisiert, in der Korngraflenverteilung 5% 
> 100 pm, 42 6ew.% > 32 pm) auf einen FQllstof f gehalt der GieS- 
masse von 63 Gew.% eingestellt. Nach Zusatz von Peroxiden (wie 
in Vergleichsbeispiel 1 ) wird in geeigneten FormenhohlkOrpern 
polymerisiert, so daB eine KUchensptlle entsteht. Die Beftillzeit 
betrug ca. 30 sec, der Beftilldruck konnte auf 1 bar zurtickge- 
nommen werden. 

Von einer Probe aus dem Beckenboden des Formteils, der eine 
Dicke von 9 mm aufwies, wurden die SchlagzShigkeit, die Kratz- 
festigkeit und die Taber-Abriebbest^ndigkeit bestimmt. ZusStz- 
lich wurde die RUckseite des Formteils visuell beurteilt: 

Ergebnisse: 

Es ergibt sich eine auBergewOhnlich gute Schlagzahigkeit von: 
12,8 kj/m2. 



Kratzf estigkeit : 



Belastung: (N) 


10 


9 


8 


7 


6 


5 


4 


3 


2 


1 


Tlefe(}im) 


11,1 


9,9 


7,3 


6,0 


4,9 


3,7 











AbriebbestSndigkeit: 35 mg/100 Umdrehungen 
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Der FUlls-toff ist leichi: abgesunken, so daB eine verbesserte 
Kratzfes-tigkeit: und AbriebbestSndigkeit resultiert, trotzdem 
ist die RUckseite relativ glatrt:. 

Beispiel 2: 

Es wird die glelche Rezeptur verwendel: wie In Beispiel 1^ as 
wird Jedoch ein Formtreil ( KUchensptile ) rail; geringerer Dicke an 
Beckenboden von 5 nun produziert, die mechanischen Werte ent- 
sprechen denen aus Beispiel 1. Aufgrund der sehr hohen Schlag- 
zahigkeit: ist; die Formteildicke vttllig ausreichend, ura den Be- 
lastungen im -tSglichen Gebrauch standzuhalten (z.B. Topffall- 
•test ) . 

Beispiel 3: 

Die Ergebnisse dieses Beispiels sind mit: Vergleichsbeispiel 3 
zu vergleichen. 

1,5 kg Siliconelastomer (Type VP 445006) der Fa. Wacker, Burg- 
hausen, Deutschland wird in 8,5 kg MMA gegeben und intensiv 
dispergiert (s.b. ) . DSSn wird wie ln~ Vergleichsbeispiel 3 mit 
Entformungshilf smit-tel und Vernetzer versetzt. Dann werden 27 
kg eines runden oder kantengerundeten Sandes im Korngr5Benbe- 
reich von 200 bis 2000 pm (eine Mischung aus den Typen 1/8 und 
2/9 SIG silanisiert der Fa. Dorfner in Amberg, Deutschland) zu- 
gegeben, was einen FQllstof fanteil der GieBmasse von 73% aus- 
machl:. Auf den PMMA-An-fceil der Rezeptur von Vergleichsbeispiel 
3 konnte hier verzichtet werden. 

Nach Zusatz von Peroxiden (wie in Vergleichsbeispiel 3) wird 
die GieBmasse in geeigneten Formen so polymerisiert, so daB die 
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Gebrauchsseite des Formteils nach unten zeigt. Die BefUllzeit 
betrug ca- 30 sec, der Befulldruck betrug 1 bar. 

Die Kornverteilung des FUllstof fs im Formteil ist sehr gleich- 
maBig, gleichzeitig hat: ein leichtes Absinken des FUllstroffes 
auf die Gebrauchsseite des Formteils stattgefunden. Die Rtick- 
seite des Formteils ist teilweise sehr raxih, der AusguBbereich 
der Riickseite weist nach dem BefrSsen aber keinerlei LOcher 
auf, die die Dichtigkeit einer montierten Ablauf garni tur beein- 
trachtigen kOnnten. Die Dicke des Beckenbodens betrug 10 nun. 

Ergebnisse: 

SchlagzShigkeit: 2,7 kJ/inm^, 

Oberf lachenrauhheit R max der Gebrauchsseite des Beckenbodens 
61,6 }jm 

Beispiel 4: 

0,3 kg PMMA einer normalen Type im Molekulargewichtsbereich M^^ 

von 50000 bis 200000 wird in 8,71 kg MMA gelOst und wie in Ver- 
gleichsbei spiel 1 mit Entf ormungshilf smittel und Vemetzer ver- 
setzt. Zujsatzlich 1,0 kg Silicqnelastomer ( VP 445006 der 

Fa- Wacker, Burghausen, Deutschland) in fein dispergierter Form 
zugegeben- Dann wird mit 17 kg Cristobalitmehl (alle Partikel < 
200 pm, silanisiert, mit der KomgrdJBenverteilung 5% > 100pm, 
42 Gew.% > 32 pm) auf einen Fiillstof fgehalt der Gieflmasse von 
63 Gew.% eingestellt, Nach Zusatz von Peroxiden (wie in Ver- 
gleichsbeispiel 1) wird in geeigneten FormhohlkOrpem polymeri- 
siert, so daB eine KtichenspUle entsteht. Die Beftillzeit war 33 
sec*, der Behaiterdruck betrug 1,5 bar. 

Von einer Probe aus dem B ckenboden des Formteils, der eine 
Dicke von 8 mm aufwies, wurden die Schlagzahigkeit, die Kratz- 
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festigkeit und die Taber-AbriebbestSndigkeit bestimmt, ZusStz- 
lich wurde die RUckseite des Formteils visuell beurteilt: 

Ergebnisse: 

Schlagzahigkeit: 10,4 kJ/m^^ 



Kratzf estigkeit: : 



Belastung: (N) 


10 


9 


8 


7 


6 


5 


4 


3 


2 


1 


T±e£e(]jin) 


13,2 


11,5 


9,9 


8,8 


6,5 


3,7 











Abriebbestandigkeit : 27,7 mg/100 Uradrehungen 



Die RQcksei-te ist relativ glatt, der FUllstof f ist kaum abge- 
sunken • 

Beispiel 5: 

0,7 kg PMMA einer normalen Type im Molekulargewicht:sbereich M^j 

von 50000 bis 200000 wird in 8,8 kg MMA gelOst und wie in Ver- 
gleichsbeispiel 1 mil: Entformungshilf smittel und Vernetzzer ver- 
setzt. Zusatzlich wird 0,5 kg S ili conelastomer (VP 445006 der 
Fa. Wacker, Burghausen, Deutschland) in fein dispergierter Form 
(Agglomerate < 100 iim) zugegeben. Dann wird mit 17 kg Cristoba- 
litmehl (alle Partikel < 200 pm, silanisiert, mit der Korngrtt- 
Benverteilung 5% > 100pm, 42 Gew.% > 32 |im) auf einen Fttll- 
stoffgehalt der GieBmasse von 63 Gew.% eingestellt. Nach Zusatz 
von Peroxiden (wie in Vergleichsbei spiel 1) wird in geeigneten 
Formhohlk6rpern polymerisiert, so daS eine KtichenspUle ent- 
steht. Die Befiillzeit war 9 sec, der BehSlterdruck betrug 3 
bar. 
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Von einer Probe aus dem Beckenboden des Formtells, der eine 
Dicke von 8,5 mm aufwles, wurden die Schlagzahigkeit, die 
Kratzfestigkeit und die Taber-AbriebbestSndigkeit bestimmt. Zu- 
sStzlich wurde die RUckseite des Foirmteils visuell beurteilt:: 

Ergebnisse: 

SchlagzShigkeit : 9,5 kJ/mm^, 



Kra-fczf estigkeit : 



Belas-tiing: (N) 


10 


9 


8 


7 


6 


5 


4 


3 


2 


1 


Tle£e(ym) 


10,4 


10,4 


9,9 


7,2 


5,7 


3,7 


2,6 









Abriebbestandigkeit : 29,5 mg/100 Umdrehungen 



Die Riickseite ist relativ glatt, der FUllstoff ist kaum abge- 
sunken. 

Vergleichsbeispiel 4: 

2,0 kg Siliconelas-tomer (Type VP 445006) der Fa. Wacker, Burg- 
hausen, Deu1:schland wird in 8,0 kg MMA gegeben iind an einem 
Dissolver (Type Dispermat AE9) der Fa. VMA Getzmann, Reichshof, 
Deutschlahd, interisiv dispergiert (Agglomerate < TOO pm). Die 
Dispersion wird wie in Vergleichsbeispiel 1 mit Entformungs- 
bilf smi-btel und Vernetzer versetzt. Dann wird mil: 17 kg Cristo- 
balitmehl (alle Partikel < 200 |im, silanisiert, mit der Korn- 
grSBenverteilung 5% > 100 ]ua, 42 Gew.% > 32 pm) auf eirlen FUll- 
stoffgehalt der GieBmasse von 63 Gew.% eingestellt. Nach Zusatz 
von Peroxiden wird (wie in Vergleichsbeispiel 1) in geeigneten 
FormenhohlkOrpern polymerisiert, so daB eine KtichenspUle ent- 
steht. Die Beftillzeit betrug ca. 30 sec, der Beftilldruck konn- 
■fce auf 1 bar zuriickgenommen werden. 
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Von einer Probe aus dem Beckenboden des Formtells, der eine 
Dicke von 8 mm aufwies, wurden die Schlagzahigkeit, die Kratz- 
festigkeit und die Taber-Abriebbestandigkeit bestimmt. ZusStz- 
lich wurde die Ruckseite des Formteils visuell beurteilt: 

Ergebnisse: 

Es ergibt sich eine Schlagzahigkeit von: 6,6 kJ/m^, 



Kratzf es-tigkeit: : 



Belast:ung : ( N ) 


10 


9 


8 


7 


6 


5 


4 


3 


2 


1 


Tiefe( pm) 


23,4 


18,8 


15,0 


13,3 


9,0 


5,7 


3,7 


2,9 







Abriebbes-tandigkeit: 49,4 mg/100 Umdrehungen 



Der FQlls-toff ist nich-t abgesunken, so daB keine verbesser-te 
Kra-bzfes-tigkei-t ixnd Abriebbestandigkeit resultiert, die Rtick- 
sei1:e relativ glatt:. 
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patentansprOche 



1. GieSmasse fur die Herst:el lung von Sanitarformlieilen, um- 
fassend einen auf Methylmethacrylat baslerenden Sirup so- 
wie 50 bis 85 Gew.% eines anorganischen FUllstoffes, bezo- 
gen auf die GieBmasse, dadurch gekennzeichnet , da6 die 
GieSmasse ferner Elastomerpar-tikel Oder -par-tikelagglome- 
rate mil: einer TeilchengrGBe kleiner 100 fim in elner Menge 
im Bereich von 5 Gew.% bis < 20 Gew.% umfaBt, bezogen auf 
die Masse des Sirups. 

2. GieBmasse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daS der 
Sirup PMMA mit einem Molekulargewicht von 50 . 000 bis 
250.000 (M„) in einer Menge bis zu 20 Gew.%, bezogen auf 
die Masse des Sirups, umfaBt:. 

3. GieBmasse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnei: , 
daB die Elastomerpartikel oder -part:ikelagglomera1:e mit 
einem Anteil von 10 bis 18 Gew.%, bezogen auf die Masse 
des Sirups, enthalten sind. 

4. GieBmasse nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Elastomer der Partikel bzw. Agglome- 
rate aus teilvernetztem Polymer besteht. 

5. GieBmasse nach einem der voranstehenden AnsprUche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Elastomerpartikel eine Kern-HQlle- 
Struktur aufweisen, wobei der Kern von einem Elastomer ge- 
bildet wird und die Hvllle aus einem matrixvertrSglichen, 
im Sirup im wes ntlichen unlOslichen Polymer. 

6. GieBmasse nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daS die 
HUlle chemisch an das Kernelastomer gebunden ist. 
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7. GleSmasse nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzelchnet, 
daS die Htille ein t:hermoplast±sches Polymer umfaB-t. 

8. GieBmasse nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet , 
da6 die HUlle ein -beilvernetztes Polymer umfaSt. 

9. GieBmasse nach einem der Ansprtiche 5 bis 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS die HUlle im Sirup der GieBmasse quell- 
bar ist, 

10. GieBmasse nach einem der Ansprtiche 5 bis 9, dadurch ge- 
kennzeichnet , daB die Htille ein Acrylatpolymer umf aBt . 

11 • GieBmasse nach einem der vorans-tehenden Ansprtiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Kern aus einem teilvernetzten Po- 
lysiloxan besteht, welches zur Bildung der HUlle mi t: einem 
Acrylatmonomer gepfropft ist. 

12. GieBmasse nach einem der AnsprUche 5 bis 11, dadurch ge- 
kennzeichne-t, daB der Gewichtsanteil des Kerns in den 
Kern-HUlle-Elastomerpartikeln einen Anteil von 40 bis 60 
Gew.% aufweist. 

13. GieBmasse nach einem der vorans-tehenden AnsprUche, dadurch 
gekennzeichnet, daB der FUllstof fgehalt 60 bis 80 Gew,%, 
bezogen auf die GieBmasse, betragt:, 

14. Sanitarf ormteil, hergestellt un-ter Verwendung einer GieB- 
masse gemSB einem der AnsprUche 1 bis 13. 

15. Sani-tarf oarmteil in Form einer KUchenspUle gemSB Anspruch 
14, wobei die BodenstSrke der KUchenspUle geringer ist als 
7 mm. 

16. KUchenspUle nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Bodenstarke ^ 5 mm betrSgt. 



ZUSAMMEHFASSUNG 



Urn bei einer GieSmasse flzr die Herstellxmg von Sanitarformtei- 
len, liiafassend einen auf Methylmethacrylat baslerenden Sirup 
SOWX0 50 bis 85 Gew.% elnea anorganlschen Ftillstoffes, bezogen 
auf die GleOniasse^ elne Verbesserung der Kratzfestigkeit und 
der Abriebbesttodlgkelt der daraus gewonnenen Formteile zu er- 
halten, wird vorgeschlagen, daB die GleBraasse femer Elastomer- 
parliikel Oder -partikelagglomeratie mxt einer TeilchengriiBe 
< 100 \m in einer Menge im Bereich von 5 Gew-% bis < 20 Gew.% 
umfaBt:, bezogen auf die Masse des Siirups. 



